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Descrizione dell' invenzione industriale dal titolo: 

w PROCED IMENTO DI SOFFIAGGIO ASPIRATO PER LA PRODUZIONE DI CORPI 
TUBOLARI ESTRUSI TRIDIMENSIONAL I , DISPOSITIVO DI SOFFIAGGIO 
ASPIRATO PER LA REAL 1 2 ZAZ I ONE DI QUESTO PROCED IMENTO E MAC CHINA DI 
SOFFIAGGIO ASPIRATO PROWISTA DEL DETTO DISPOSITIVO" 

della S.T. SOFFIAGGIO TECNICA SRL, con sede a Monza (MI) 

TESTO DELLA DESCRIZIONE 
La presente invenzione concerne un procedimento di soffiaggio 
aspirato per la produzione di cor pi tubolari estrusi 
tridimensional!, 1' invenzione riguarda anche un nuovo dispositivo 
utilizzabile sulle macchine di soffiaggio aspirato per la 
produzione di corpi tubolari estrusi tridimensional!, nonche la 
macchina di soffiaggio provvista di questo dispositivo. 

L' invenzione si riferisce al settore della produzione di 
corpi tubolari tridimensionali , ovvero strutture .di forma 
allungata ed internamente cave che si sviluppano nelle tre 
dimensioni dello spazio. Tale produzione prevede l'estrusione di 
un tubo flessibile di partenza realizzato con materiale 
termoplastico, successivamente sottoposto a soffiaggio al suo 
interno, cosi da farlo aderire alle pareti dello stampo e da 
conferire al prodotto finale la sua forma voluta. 

In questo tipo di macchine e noto utilizzare un sistema 
aspirante, la " cui funzione e quella di facilitare lo scorrimento, 
all' interno dello stampo, del tubo flessibile estruso il quale, 

O . O . I . A . /\ . 
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altrimenti, potrebbe fermarsi in corrispondenza delle tortuosita 
piu pronunciate o delle irregolarita interne dello stampo. 

A tale scopo e noto realizzare l'aspirazione del tubo 
flessibile per il tramite di un complesso e costoso macchinario, 
del quale fanno parte una turbina di aspiraziohe dell' aria e dei 
mezzi di intercettazione dell' aria aspirata, cosi da variarne la 
portata . 

La struttura tradizionale sopra descritta, oltre 
all' inconveniente di essere complessa ed- ingombrante , ha anche lo 
svantaggio di presentare delle inerzie che impediscono di 
modificare in modo istantaneo la portata dell' aria, a seconda 
delle necessita imposte dal processo di estrusione. 

Inoltre i mezzi impiegati (solitamente delle valvole a 
farfalla) per variare la portata dell' aria, non assicurano quella 
precisione che sarebbe invece auspicabile per questo tipo di 
applicazioni . 

A questo si aggiunge che la tradizionale necessita di 
prevedere un concorso tra mezzi che operano l'aspirazione e mezzi 
che controllano il flusso dell' aria aspirata, produce degli 
effetti negativi tanto sui costi dell' impianto nel suo insieme, 
quanto sull ' ef f icacia del controllo da eseguirsi sull'aria 
aspirata . 

Costituisce lo scopo principale della presente invenzione 
quello di fornire un nuovo procedimento di soffiaggio aspirato, e 
il dispositivo e la macchina per la realizzazione dello stesso, 
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che permettano di . ef fettuare un controllo sulla portata dell' aria 
di aspirazione in modo piu semplice e preciso di quanto offerto 
con le attuali tecnologie. 

Un ulteriore scopo dell ' invenzione e quello di fornire un 
procedimento che permetta di economizzare la struttura in genere 
del sistema di produzione e controllo del flusso di aria aspirata, 
nonche quello di limitare la produzione di aria aspirata alle 
effettive esigenze del processo di lavorazione. 

Questi ed altri scopi sono raggiunti con il procedimento, il 
dispositivo e la macchina delle rivendicazioni rispettivamente 1, 
4 e 9. Dei preferiti modi di realizzare 1' invenzione risultano 
dalle restanti rivendicazioni. 

Rispetto alia tecnica nota considerata in precedenza, il 
procedimento, il dispositivo e la macchina dell' invenzione offrono 
il vantaggio di limitare gli sprechi energetici di produzione 
dell' aria aspirata, in quanto la stessa e prodotta nei limiti 
strettamente necessari all'attivita di processo. 

Un ulteriore vantaggio dell' invenzione e rappresentato dal 
fatto che questa permette di ottenere una risposta immediata alia 
richiesta di variazione della portata d' aria aspirata, per la 
quasi totale assenza di inerzia nel sistema di alimentazione della 
stessa . 

La semplicita strutturale dell ' impianto , unita alia 
eliminazione degli sprechi nella produzione dell' aria aspirata, 
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sono infine efficaci per ridurre i costi produttivi e per rendere 
piu efficace l'impianto. 

Questi ed altri scopi, caratteristiche e vantaggi risultano 
dalla descrizione che segue di un preferito modo di realizzare il 
procedimento, il dispositivo e la macchina dell' invenzione 
illustrati, a titolo di esempio non limitative, nelle figure delle 
allegate tavole di disegni. In esse': 

- la figura 1 illustra in sezione il principio della 
tecnica dell ' aspirazione-sof f iaggio per la realizzazione di corpi 
tubolari tridimensional! , 

- la figura 2 illustra una prima forma di realizzazione 
del dispositivo dell ' invenzione, 

- le figure 3 e 4 illustrano una variante di 
realizzazione del dispositivo di figura 2, e 

- le figure da 5 a 9 illustrano le diverse fasi del 
procedimento dell' invenzione . 

Con riferimento ,alla figura 1 il procedimento al quale si 
riferisce 1' invenzione e dedicato a realizzare un corpo tubolare 
tridimensionale 1 di materiale termoplastico, all'interno della. 
corrispondente cavita 2 definita tra i due semistampi 3, 4. 
Attraverso il soff iaggio di aria all'interno del corpo 1, 
trattenuto da opportune pinze di tenuta 5 e 6 in corrispondenza 
delle sue estremita, questo e portato ad assumere la forma 
impostagli" dalla cavita 2 dello stampo. 
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Nella fase iniziale del procedimento, come illustrate* in 
figura 2, all'uscita della testa di estrusione 7 si forma un tubo 
flessibile 8 di materiale termoplastico portato ad inserirsi, in 
modo scorrevole, all'interno della citata cavita 2 dello stampo. 

Alio scopo di favorire il movimento di discesa del tubo 8 
all'interno dello stampo, sull' orif izio 9 di uscita del medesimo 
tubo e previsto un sistema di aspirazione a venturi, nella 
versione di figura 2 a struttura singola 10, e nella versione 
delle figure 3 e 4 con struttura doppia 1-1 . 

Come meglio illustrato in figura 4, il citato sistema di 
aspirazione a venturi 11 comprende una flangia 12 di attacco 
all' orif izio 9 dello stampo, nonche dei condotti 13, 14 associati 
ciascuno a un rispettivo venturimetro 15, 16. In particolare 
ciascun venturimetro 15, 16 comprende un tubo rispettivamente 17, 
18 di alimentazione di aria in pressione all' interno del 
corrispondente condotto 13 e 14, cosi da determinare una 
depressione sul tratto a monte dei medesimi condotti, in 
particolare sulla flangia 12 di attacco all' orif izio 9 dello 
stampo . 

L'apparecchiatura descritta e integrata con un rivelatore di 
depressione 19 montato sulla flangia 12, il quale modula la 
valvola proporzionale di portata 20, che controlla 1 ' alimentazione 
dell' aria in pressione, in funzione del valore osservato della 
citata depressione istantanea sulla flangia 12. 



II f unzionamento del citato dispositivo di figura 4 e lo 
- stesso di quello illustrate in figura 2, in quest' ultimo caso 
essendo previsto l'impiego di un solo venturimetro 10. 

II procedimento dell' invenzione e illustrato nelle figure da 
5 a 9. 

Nella fase iniziale, i semistampi 3 e 4 si trovano in 
posizione reciprocamente distanziata al di sotto della testa di 
estrusione 7. In questa fase, il sistema di venturi 11 e in 
condizione di fuori seryizio (figura 5) . - 

Successivamente i semistampi 3 e 4 si chiudono l'uno contro 
l'altro, cosi da formare le cavita 2 che definiscono la sagoma del 
corpo tubolare finale (figura 6) . 

A partire da questa disposizione dei semistampi 3 e 4, 
all'interno delle cavita 2 e fatto scendere il tubo flessibile 8 
di materiale termoplastico, proveniente dalla testa di estrusione 
7. Inoltre prima, oppure contemporaneamente a questa formazione 
del tubo 8, e comandato l'avvio del sistema di venturi 11 (o 10), 
il quale richiama il medesimo tubo 8 all'interno delle cavita 2 
dello stampo, favorendone l'uscita dall' orif izio di scarico 9 
(figura 7) . 

Quando il tubo flessibile 8 ha raggiunto il citato orifizio 
9, si chiudono le pinze di tenuta 5, 6 sulle corrispondenti 
estremita del medesimo tubo 8 e si arresta 1 ' aspirazione operata 
dal venturimetro 11 (o 10) . A questo punto si avvia il soffiaggio 
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dell'aria all'interno del tubo 8, fino a portare le sue pareti ad 
aderire contro quelle della cavita 2 dello stampo (figura 8). 

Lo scarico del corpo tubolare tridimensional 1 cosi ottenuto 
e realizzato per apertura dei due semistampi 3 e 4, nel modo 
illustrato in figura 9. 

Dalla descrizione che precede, e dalle forme di realiz zazione 
illustrate, si comprende come l'impiego di aspiratori con sistema 
a venturi limiti i consumi dell' aria aspirata e di energia a 
quelli strettamente necessari per trasportare il tubo flessibile 8 
all'interno della cavita 2 dello stampo, dalla testa di estrusione 
7 all'orifizio di uscita 9. 

Inoltre il sistema a venturi impiegato, in quanto privo di 
inerzie, assicura una risposta immediata alle eventuali richieste 
di variazione di portata dell' aria, in funzione sia della natura 
termoplastica del materiale di formazione del tubo 8, sia della 
sua velocita di attraversamento della cavita 2 dello stampo. 



RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento di soffiaggio aspirato per la produzione di 
corpi tubolari estrusi tridimensiohali (1) all'interno della 
cavita di uno stampo, a partire da un tubo (8) di materiale 
flessibile termoplastico, caratterizzato dal fatto che la portata 
dell' aria aspirata e prodotta in quantita corrispondente a quella 
richiesta per determinare lo scorrimento del detto tubo flessibile 
di partenza all'interno della citata cavita dello stampo. 

2. Procedimento secondo la rivendioazione 1, caratterizzato 
dal fatto che la detta portata di aria aspirata e variata in modo 
istantaneo in funzione sia della natura termoplastica del 
materiale di formazione del detto tubo flessibile (8), sia della 
sua velocita di attraversamento della cavita 2 dello stampo. 

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2, 
caratterizzato dal fatto che la detta portata di aria aspirata e 
ottenuta per il tramite di un sistema di aspirazione a venturi . 

4. Dispositivo per macchine di produzione di corpi tubolari 
estrusi tridimensional! per soffiaggio aspirato di un tubo (8) di 
materiale flessibile termoplastico all'interno della cavita (2) di 
uno stampo, caratterizzato dal fatto di essere costituito da un 
sistema di aspirazione a venturi (10, 11) . 

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 4, caratterizzato 
dal fatto che il detto sistema di aspirazione comprende almeno un 
venturi (15, 16) . 
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6. Dispositivo secondo la rivendicazione 4 o 5, 
caratterizzato dal fatto che il detto sistema di aspirazione a 
venturi e costituito da un venturimetro singolo (10) o doppio 
(ID . 

7. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che il citato sistema di 
aspirazione a venturi comprende una flangia (12) di attacco dello 
stesso sull' orif izio (9) di uscita del detto tubo (8) dallo 
stampo. 

8. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni . 
precedenti, caratterizzato dal fatto che il citato sistema di 
aspirazione a venturi comprende un tubo di alimentazione di aria 
in pressione all'interno dello stesso, cosi da determinare una 
depressione sulla detta flangia (12) di attacco all'orifizio (9) 
dello stampo. 

9. Macchina per la produzione di corpi tubolari estrusi 
tridimensional! per soffiaggio aspirato di un tubo (8) di 
materiale flessibile termoplastico all'interno della cavita (2) di 
uno stampo,. caratterizzata dal fatto di essere provvista del 
dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni da 4 a 8 . 

10. Macchina secondo la rivendicazione 9, caratterizzata dal 
fatto che il detto sistema di aspirazione a venturi e previsto 
sull' orif izio (9) di uscita del detto tubo flessibile (8) dalla 
citata cavita (2) dello stampo. 
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11. Macchina secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzata dal fatto di comprendere inoltre una 
valvola proporzionale di portata (20) per il controllo 
dell'alimentazione dell' aria in pressione all'interno della citata 
struttura a venturi, un rivelatore di depressione (19), montato 
sulla detta flangia (12), essendo previsto per modulare la detta 
valvola (20) in funzione del valore osservato della citata 
depressione istantanea sulla medesima flangia (12) . 
p. S.T. SOFFIAGGIO TECNICA SRL 
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DESCRIPTION of the industrial invention entitled: 
"VACUUM BLOW-MOLDING METHOD FOR PRODUCING THREE-DIMENSIONAL 
EXTRUDED TUBULAR BODIES, VACUUM BLOW-MOLDING DEVICE FOR 
5 PERFORMING THE METHOD, AND VACUUM BLOW-MOLDING MACHINE 
PROVIDED WITH THE DEVICE" 

in the name of S.T. SOFFIAGGIO TECNICA SRL, resident in 
Monza (Milano) 

TEXT OF THE DESCRIPTION 

10 The present invention relates to a vacuum blow-molding 

method for producing three-dimensional extruded tubular 
bodies; the invention also relates to a new device that can 
be used in vacuum blow-molding machines to produce three- 
dimensional extruded tubular bodies and to the blow-molding 

15 machine provided with the device. 

The invention relates to the field of the production of 
three-dimensional tubular bodies, i.e., elongated and 
internally hollow structures that extend in the three 
dimensions of space. This production provides for the 

20 extrusion of a blank flexible tube made of thermoplastic 
material, which is then inflated internally so as to make it 
adhere to the walls of the mold and give the final product 
its intended shape. 

In this kind of machine, it is known to use a vacuum 

25 system, the function of which is to facilitate the sliding, 
within the mold, of the extruded flexible tube, which 
otherwise ' might stop at the sharpest turns or internal 
uneven regions of the mold. 

For this purpose, it is known to draw the flexible tube 

30 by means of a complicated and expensive machine, which 
includes an air suction turbine and a means for controlling 
the flow of the aspirated air so as to vary its flow-rate. 
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The conventional structure described above, in addition 
to the drawback of being complicated and bulky, also has the 
disadvantage of having inertias that prevent instantaneous 
changes to the air flow-rate according to the requirements 
5 set by the extrusion process. 

Furthermore, the means that is used (usually butterfly 
valves) to vary the flow-rate of the air does not ensure the 
precision .that would instead be desirable for this kind of 
application . 

10 In addition to this, the conventional need to provide 

cooperation between the means that performs suction and the 
means that controls the flow of aspirated air causes 
negative effects both on the costs of the plant as a whole 
and on the effectiveness of the control to be provided on 

15 the aspirated air. 

The aim of the present invention is to provide a new 
vacuum blow-molding method and the device and the machine 
for performing the method, which allow to perform a simpler 
and more accurate control of the flow-rate of the suction 

20 air than offered with current technologies. 

An object of the invention is to provide a method that 
allows to reduce the cost of the general structure of the 
system for generating and controlling the aspirated air 
stream and to limit the production of aspirated air to the 

25 actual requirements of the production process. 

This aim, this object and others are achieved with, the 
method, the device and the machine according to claims 1, 4 
and 9, respectively. Preferred ways of carrying out the 
invention are given in the remaining claims. 

30 With respect to the background art considered above, 

the method, the device and the machine according to the 
invention offer the advantage of limiting the energy waste 
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for the production of aspirated air, since the air is 
generated to the extent strictly required for the activity 
of the process. 

Another advantage of the invention is the fact that it 
5 allows to obtain an immediate response to the demand to vary 
the flow-rate of the aspirated air, due to the almost 
complete lack of inertia in the air supply system. 

Finally, the structural simplicity of the plant, 
combined with the elimination of waste in the production of 
10 aspirated air, are effective in reducing production costs 
and in making the plant more effective. 

This aim and this and other objects, characteristics 
and advantages will become apparent from the description 
that follows of a preferred embodiment of the method, of the 
15 device and of the machine according to the invention, 
illustrated by way of non-limiting example in the 
accompanying drawings, wherein: 

Figure 1 is a sectional view of the principle of the 
technique of vacuum blow-molding for providing three- 
20 dimensional tubular bodies; 

Figure 2 is a view of a first embodiment of the device 
according to the invention; 

Figures 3 and 4 are views of a constructive variation 
of the device of Figure 2; and 
25 Figures 5 to 9 illustrate the various steps of the 

method according to the invention. 

With reference to Figure 1, the method to which the 
invention relates is meant to provide a three-dimensional 
tubular body 1 made of thermoplastic material inside the 
30 corresponding cavity 2 formed between the two mold parts 3 
and 4.. By blowing air inside the body 1, which is retained 
by appropriately provided retention clamps 5 and 6 at its 
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ends, the body is made to assume the shape imposed by the 
cavity 2 of the mold. 

During the initial step of the method, as shown in 
Figure 2, a flexible tube 8 of thermoplastic material forms 
5 at the output of the extrusion head 2 and is made to enter 
slidingly the cavity 2 of the mold. 

In order to facilitate the descending motion of the 
tube 8 within the mold, a Venturi-type suction system is 
provided on the outlet 9 of the tube; in the version of 
10 Figure 2, the suction system has a single structure 10, and 
in the version of Figures 3 and 4 it has a double structure 
11. 

As shown more clearly in Figure 4, the Venturi-type 
suction system 11 includes a flange 12 for coupling to the 

15 outlet 9 of the mold, and ducts 13 and 14 that are each 
associated with a respective Venturi meter 15 and 16. In 
particular, each Venturi meter 15 and 16 includes a tube, 
respectively 17 and 18, for feeding pressurized air into the 
corresponding duct 13 and 14, so as to produce a partial 

20 vacuum in the portion upstream of the ducts, particularly on 
the flange 12 for coupling to the outlet 9 of the mold. 

The described apparatus is integrated with a vacuum 
sensor 19, which is mounted on the flange 12 and modulates 
the proportional flow-rate valve 20, which controls the 

25 supply of pressurized air according to the observed value of 
the instantaneous vacuum on the flange 12. 

The cited device of Figure 4 operates in the same way 
as the one shown in Figure 2; in this last case, a single 
Venturi meter 10 is used. 

30 The method according to the invention is shown in 

Figures 5 to 9 . 

During the initial step, the mold parts 3 and 4 are in 
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a mutually spaced position, below the extrusion head 7. In 
this step, the Venturi system 11 is in the inactive 
condition (Figure 5). 

The mold parts 3 and 4 then close together so as to 
5 form the cavity 2, forming the contour of the final tubular 
body (Figure 6) . 

Starting from this arrangement of the mold parts 3 and 
4, the flexible tube 8 of thermoplastic material that 
arrives from the extrusion head 7 is made to descend into 

10 the cavities 2. Furthermore, before or simultaneously with 
this forming of the tube 8, the Venturi system 11 (or 10) is 
started, drawing the tube 8 into the cavities 2 of the mold, 
facilitating its exit from the outlet 9 (Figure 7). 

When the flexible tube 8 has reached the outlet 9, the 

15 retention clamps 5 and 6 are closed on the corresponding 
ends of the tube 8, and the suction performed by the Venturi 
meter 11 (or 10) is stopped. At this point, blowing of the 
air into the tube 8 begins, until the walls of the tube 
adhere to the walls of the cavity 2 of the mold (Figure 8). 

20 The resulting three-dimensional tubular body 1 is 

unloaded by opening the two mold parts 3 and 4 in the manner 
shown in Figure 9. 

From the above description and from the illustrated 
embodiments it is evident that the use of suction units with 

25 a Venturi system limits the consumption of aspirated air and 
energy to the amounts strictly required to convey the 
flexible tube 8 within the cavity 2 of the mold, from the 
extrusion head 7 to the outlet 9. 

Furthermore, the Venturi system that is used, since it 

30 has no inertias, ensures immediate response to any requests 
to vary the flow-rate of the air, both according to the 
thermoplastic nature of the material used to form the tube 8 
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and according to the speed with which it passes through the 
cavity 2 of the mold. 
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CLAIMS 

1 . A vacuum blow-molding method for producing three- 
dimensional extruded tubular bodies (1) inside the cavity of 
a mold, starting from a tube (8) made of thermoplastic 

5 flexible material, characterized in that the flow-rate of 
the aspirated air is produced in an amount that corresponds 
to the amount required to produce the sliding of said 
initial flexible tube within said mold cavity. 

2. The method according to claim 1, characterized in 
10 that said flow-rate of aspirated air is changed 

instantaneously according to the thermoplastic nature of the 
material of which said flexible tube (8) is made and 
according to the speed with which it passes through the mold 
cavity (2) . 

15 3. The method according to claim 1 and 2, characterized 

in that said flow-rate of aspirated air is obtained by means 
of a Venturi suction system. 

4. A device for machines for producing three- 
dimensional extruded tubular bodies by vacuum blow-molding 

20 of a tube (8) made of thermoplastic flexible material within 
the cavity (2) of a mold, characterized in that it is 
constituted by a Venturi suction system (10, 11) . 

5. The device according to claim 4, characterized in 
that said suction system comprises at least one Venturi unit 

25 (15, 16) . 

6. The device according to claim 4 or 5, characterized 
in that said Venturi suction system is constituted by a 
single Venturi meter (10) or a double Venturi meter (11). 

7. The device according to one or more of the preceding 
30 claims, characterized in that said Venturi suction system 

comprises a flange (12) for coupling it to the outlet (9) 
for the exit of said tube (8) from the mold. 
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8. The device according to one or more of the preceding 
claims, characterized in that said Venturi suction system 
comprises a tube for supplying pressurized air into said 
tube, so as to produce a partial vacuum on said flange (12) 

5 for coupling to the outlet (9) of the mold. 

9. A machine for producing three-dimensional extruded 
tubular bodies by vacuum blow-molding of a tube (8) made of 
thermoplastic flexible material inside the cavity (2) of a 
mold, characterized in that it is provided with the device 

10 according to one or more of claims 4 to 8 . 

10. The machine according to claim 9, characterized in 
that said Venturi suction system is provided on the outlet 
(9) for the exit of said flexible tube (8) from said cavity 
(2) of the mold. 

15 11. The machine according to one or more of the 

preceding claims, characterized in that it furthermore 
comprises a proportional flow-rate valve (20) for 
controlling the supply of pressurized air within said 
Venturi structure, a vacuum detector (19), mounted on said 

20 flange (12), being provided in order to modulate said valve 
(20) according to the detected value of said instantaneous 
partial vacuum on said flange (12) . 



